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© Verfahren zum Herstellen eines Vliesstoffes mit Lochstruktur und Kalander zum Durchfiihren des Verfahrens 


Um in einem Verfahren zum Herstellen eines thermopla- 
stischen Vliesstoffs mit Lochstruktur die Vlieslochung mit 
der Vliesverfestigung zu kombinieren, wird ein unverfestig- 
tes Vlies (7) einem eine Gravurwalze (2) aufweisenden Vlies- 
kalander (1) vorgelegt. Die Kalanderwalzen (2, 3) werden auf 
eine zum Aufschmelzen des thermoplastischen Vliesmateri- 
als ausreichende Temperatur aufgeheizt und mit einem zum 
restlosen Abquetschen des VI iesm ate rials an die Gravur- 
stegrSnder ausreichenden Druck zusammengepreBt. 
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Patentansprtiche 


1 • Verfahren zum Herstellen eines thermoplastischen 
Vliesstoffs mit Lochstruktur mit Hilfe eines aus einer 
glatten Walze (3) und einer Gravurwalze (2) bestehenden 
Kalanders (1), dadurch gekennz ei clone t, daB dem zwei zu 
beheizende und mit gleicher Umf aiigsgeschwindigkeit an- 
zutreibende Walzen (2, 3) aufweisenden Kalander (1) ein 
unverf estigtes Vlies (7) aus thermoplastischen Fasern 
vorgelegt wird, daB die Vliesf asern in der PreBzone (5) 
des Kalanders (1) durch Vorgabe der Walzentemperatur 
auf geschmolzen werden und daB das auf geschmolzene Mate- 
rial durch Vorgabe des Liniendrucks der Walzen (2, 3) 
von den Gravurstegen (10) weg zu den Gravurlochern (13) 
hin gequetscht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die mechanische Pestigkeit des herzustellenden Vlies- 
stoffs durch VergroBern des Umschlingungswinkels an der 
Gravurwalze am Ausgang des Walzenspalts (5) erhoht wird. 

3* Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die LochgroBe des zu verf estigenden Vlies- 
stoffs durch Erhohen der auf ihn am Kalanderausgang (17) 
ausgeubten Zugkraft aufgeweitet wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB als thermoplastische 
Fasern Polyest erf asern oder Polypropylenf asern, vorzugs- 
weise mit einem Titer von etwa 3,3 dtex und insbesondere 
etwa 50 mm Stapellange, verwendet werden. 


5. Kalander (1) mit einer Gravurwalze (2) und einer 
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glatten Walze (3), insbesondere zum Durchfuhren des Ver- 
fahrens nach einem oder mehreren der .Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Stege (10) der Gravur- 
walze (3) parallel zur Walzenachsrichtung (11) langge- 
5 streckt sind. 


6. Kalander nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Stegbreite in Walzenumfangsrichtung (12) klein ge- 
gen die Steglange in der Walzenachsrichtung (11) ist. 

7. Kalander nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Steglange klein gegen die Walzenlange ist.. 
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"Verfahren zum Herstellen eines Vliesstoffs mit Loch- 
struktur und Kalander zum Durchfuhren des Verfahrens" 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 
thermoplastischen Vliesstoffs mit Lochs truktur mit Hilfe 
eines aus einer glatten Walze und einer Gravurwalze be- 
stehenden Kalanders. Sie betrifft ferner einen Kalander 
zum Durchfuhren des Verfahrens. 

Zum Herstellen von Vliesstoffen mit Loclxs truktur werden 
Wasserstrahlverf ahren ( spunlaced- Verfahren) eingesetzt • 
Hierbei wird das Vlies zunachst durch Wasserstrahl struk- 
turiert, dann getrocknet und schliefilich chemisoh oder 
thermisch verfestigt. Diese Auf einanderf olge von Verfah- 
rensschritten ist aufwendig. Es ist auch schon vorgeschla- 
gen worden, einen Vliesstoff mit Lochs truktur mit Hilfe 
eines Friktionskalanders herzustellen. In einer solchen 
Maschine steht einer Gravurwalze eine glatte Walze gegen- 
uber und die zumindest im Mantel aus Stahl bestehenden 
Kalanderwalzen laufen mit unterschiedlicher Geschwindig- 
keit; vorzugsweise wird die glatte Stahlwalze schneller 
als die Gravurwalze angetrieben. Wegen der Reibung von 
Stahl auf Stahl ist die Lebensdauer der Walzen sehr be- 
grenzt. In der Vliesstoff Industrie ubliche Produktions- 
geschwindigkeiten kbnnen nicht erreicht werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Verfahrens- 
schritte des Vlieslochens und des Vliesverf estigens zu- 
saramensufassen, ohne die Nachteile von Arbeitsweise und 
Betriebsdauer eines Priktionskalanders in Kauf nehraen zu 
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mussen. Die erfindungsgemaSe Losung besteht fur das ein- 
gangs genannte Verfahren bei Verwendung eines aus einer 
glatten Walze und einer Gravurwalze bestehenden Kalan- 
ders darin, daB dem zwei zu beheizende und mit gleicher 
5 Umfangsgeschwindigkeit anzutreibende Walzen aufweisenden 
Kalander ein unverf estigtes Vlies aus thermoplastischen 
Pasern vorgelegt wird, da© die Vliesfasern in der PreB- 
zone des Kalanders durch Vorgabe der Walzentemperatur 
aufgeschmolzen werden und daB das auf geschmolzene Mate- 
10 rial durch Vorgabe des Lihiendrucks der Walzen von den 
Gravurstegen weg zu den Gravurlbchern gequetscht wird. 

Die Schwierigkeiten bekannter Verfahren zum Herstellen 
eines Vliesstoffs mit Lochstruktur werden also fiir den 
Pall eines thermoplastischen Vlieses erf indungsgemaB da- 

15 durch uberwunden, daB durch den zur Vlieslochung vorge- 
sehenen Verfahrensschritt notwendig auch eine Vliesver- 
festigung bewirkt wird. Die Stege der Gravurwalze pragen 
die gewiinschten Lbcher und verdrangen das auf geschmolzene 
Vliesmaterial zu den Lochrandern hin, wo es nach dem Aus- 

20 tritt aus dem Kalander erhartet rmA damit eine Verfesti- 
gung der Vliesbahn durch Bildung eines Rasters bzw. Git- 
ters zur Polge hat* Venn der Liniendruck des Kalanders 
und die Temperatur beider Walzen ausreichend hoch sind, 
bleiben in den gepragten Lochern Restfolien nicht zuriick. 

25 GemaB weiterer Erfindung kann die mechanische Pestigkeit 
des herzustellenden Vliesstoffs durch VergrbBern des 
TJmschlingungswinkels an einer der beheizten Walzen, vor- 
zugsweise an der Gravurwalze, verbessert werden. Ss wird 
dann ein groBerer Teil der thermoplastischen Pasern er- 

30 weicht bzw. angeschraolzen. Schliefllich kann die Lochweite 
des zu verfestigenden Vliesstoffs durch Erhohen der auf 
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den Stoff am Kalanderausgang wirkenden Zugkraft vergrbs- 
sert werden, zusatzlicli zu der Quetsch- oder PreBkompo- 
nente in Radialrichtung wirkt dann nSmlich noch eine Zug- 
komponente in Tangentialriclrtung. 

GemaB weiterer Erfindung wird die Sauberkeit der gewei- 
lig gebildeten Lbcher durch die Form der Stege der Gra- 
vurwalze vorgegeben, Hiernach. sollen die Stege der Gra- 
vurwalze in Richtung parallel zur Walzenachse langgestreckt 
sein. Vorzugsweise soil die Stegbreite in Breitenumfangs- 
richtung klein sein gegen die Steglange in Walzenachs- 
richtung. Normalerweise ist ferner zu fordern, daB die 
Steglange klein gegen die Walzenlange ist, 

Fur eine einwandfreie Funktion und eine ausreichende Le- 
bensdauer des Kalanders sind ferner eine gehartete Stalil- 
oberflache der Walzen, ein exakt einstellbarer und auf 
der ganzen Walzenlange gleichmaBiger Liniendruck sowie 
eine genaue Temperaturvorgabe mit Abweichungen von weni- 
ger als i 1°C auf der Walzenlange wunsckenswert . 
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Anhand der schematischen Darstellung in der Zeichnung 
werden Einzelheiten der Erfindung erlautert. Es zeigen: 

Pig. 1 das Prinzip eines Vlieskalanders im Schnitt 

senkrecht zur Walzenachse; 
Pig. 2 ein Gravurbeispiel in Draufsicht und Quer- 

schnitt; und 

Pig. 3 auf einanderf olgende Verfahrensschritte im 
vergrofiert dargestellten Walzenspalt. 

Der in Pig. 1 im Schnitt senkrecht zur Achsrichtung dar- 
gestellte und insgesamt mit 1 bezeichnete Vlieskalander 
besteht aus einer Gravurwalze 2 als Oberwalze und einer 
glatten Stahlwalze 3 als Unterwalze* Die in Pfeilrich- 
tung 4 mit gleicher Umf angsgeschwindigkeit angetriebenen 
Walzen 2 und 3 werden am Walzenspalt 5 in Pf eilrichtung 
6 mit einem vorgegebenen Liniendruck gegeneinandergeprefit . 
Dem Walzenspalt 5 wird im Ausfiihrungsbeispiel ein unver- 
festigtes Kardenvlies 7 bestehend aus Polyesterfasern 
Oder Polypropylenfasern, beispielsweise mit etwa dem Ti- 
ter 3*3 dtex und etwa 50 mm Stapellange, in Pfeilrich- 
iaang 8 zugefuhrt. An der Ausgangsseite des Walzenspalts 
5 wird in Pf eilrichtung 8 ein verfestigtes Vlies 9 mit 
Lochs truktur gefbrdert. 

Die Lochstruktur wird erhalten durch ein in Pig. 2 in 
Draufsicht und Quer schnitt dargest elites Gravurbeispiel; 
der Schnitt verlauft langs der Linie B-B der Draufsicht. 
Die Gravurstege 10 besitzen in Richtung 11 parallel zur 
Walzenachse eine erheblich groflere Ausdehnung als in Wal- 
zenumfangsrichtung 12. Im Ausfiihrungsbei spiel betragt das 
Verhaltnis etwa 2 : 0,5. 
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In Pig. 3 werden aufeinanderf olgende Verf ahrensschritte 
anhand der vergroBerten Prinzipdarstellung eines Sclmitts 
durch den Walzenspalt 5 senkrecht zur Achsrichtung 11 
erlautert. Das unverf estigte Vlies 7 wird an der Einlauf- 
seite des Walzenspalts 5 zwischen der Gravurwalze 2 und 
der glatten Walze 3 erfaBt und im Bereich zwischen den 
Stegen 10 (und Lochern 13) einerseits sowie der glatten 
Oberflache 14 andererseits eingepreBt* Wenn die Gravur- 
walze 2 und die glatte Walze 3 auf eine zum Schmelzen 
der verarbeiteten thermoplastischen Fasern ausreichende 
Temperatur gleichmaBig, vorzugsweise mit einer Genauig- 
keit von - 1°G auf der Walzenlange, erhitzt sind, schmilzt 
das Vliesmaterial bevorzugt und gleichmaBig an den Beruh- 
rungsstellen mit den Walzen. Zusatzlich wird das Vlies- 
material an den Stegen gequetscht. Das auf geschmolzene 
Material 15 an der Peripherie der Stege 10 wird in der 
PreBzone des Walzenspalts 5 aus dem Bereich zwischen 
Stegen 10 und gegenuberliegender glatter Oberflache 14 
herausgequetscht , so daB es sich als zunachst flussiger 
Wulst 16 an den Randern der LScher 13 sammelt. Nach dem 
Heraustre-ten aus dem Walzenspalt 5 und daniii; aus dem Ka- 
lander 1 kiihlt das bearbeitete Vlies wieder ab. Die zu- 
nachst fliissigen Wulste 16 ergeben dabei ein verfestigtes 
Raster bzw. Gerippe der Vliesbahn. 

Ein Kerngedanke der Verfahrensweise kann also darin ge- 
sehen werden, daB das zum Herstellen der Lochung in der 
Vliesbahn verdrangte Material unmittelbar zum Stabilisie- 
ren und Verfestigen der restlichen Vliesflache ausgenutzt 
wird. Das Auf schmelzen an den Lochrandern der Gravurwalze 
2 wird verstarkt, wenn die Vliesbahn 9 auf einem mehr 
oder weniger groBen Umf angswinkel an der Gravurwalze an- 
liegend an der Auslauf seite 17 des Kalanders 1 weiterge- 
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ftthrt wird. Perner konnen die im Vliesstoff zu bildenden 
LScher ohne Veranderung der Gravurwalze vergroflert wer- 
den, wenn der Vliesstoff mit Zug in Richtung 8 aus dem 
Walzenspalt 5 des Kalanders gezogen wird. 
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Bezugszeichenliste 


1 


Kalander 

2 


Gravxirwalze 

3 


glatte Walze 

4 


Pfeil 

5 



Walzenspalt 

6 


Pfeil 

7 


Kardernrlies 

8 


Pfeil 

9 


verfestigtes Vlies 

10 


Steg 

11 


Walzenachse 

12 


Wal z e zmmf ang 

13 


Loch 

14 


glatte CTberflache 

15 


aufgeschmolzenes Material 

16 


Wulst 

17 


Auslauf seite 
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